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1. INTRODUCAO 
Fatos recentes como a crise da "vaca louca", a febre aftosa e os alimentos 
transgenicos tern contribufdo grandemente para a implementa9ao de sistemas 
de rastreabilidade nas cadeias de produ9ao. 
A seguranc;a alimentar tern sido prioridade frente a esses fatos no setor 
alimentfcio. Os seus resultados tern tido importantes repercussoes no plano 
financeiro das industrias processadoras de alimentos e tern sido fonte de grande 
preocupa9ao por parte dos consumidores. 
Atualmente a rastreabilidade e uma ferramenta fundamental para garantir 
a seguranc;a alimentar e o controle de produtos em cadeias produtivas, pois 
possibilita a rapida identifica9ao e corre9ao de falhas. 
A rastreabilidade na industria de alimentos, sempre esteve centrada na 
garantia da seguran9a alimentar, entretanto com a recente cria98o da "CPT A: 
Customs Trade Partnership Against Terrorism" nos EUA, que tern por objetivo 
controlar a entrada de produtos importados no pafs, a necessidade da 
rastreabilidade na industria de alimentos adquire ainda mais importancia, uma 
vez que todos os produtos destinados ao consumo humano e animal por meio 
de procedimentos de exporta9ao deverao passar por rfgido controle da 
Alffmdega e do FDA (Food & Drug Administration), (FDA 2003). 
Este novo cenario pressiona o desenvolvimento de rigorosas tecnicas de 
rastreabilidade, pois as empresas interessadas em exportar, devem executar o 
projeto de rastreabilidade conforme as novas exigencias legais ou simplesmente 
nao entram no mercado americana. 
De acordo com o cenario atual, este trabalho analisa o problema da 
rastreabilidade na industria de alimentos de forma global, comec;ando por uma 
revisao da literatura com destaque ao conceito de seguran9a alimentar, Boas 
Praticas de Fabrica98o e o proprio conceito de rastreabilidade. Posteriormente, 
desenvolve-se a analise do caso especffico de uma industria de alimentos, 
caracterizando seus processes e seus produtos, ilustrando uma aplica9ao do 
APPCC - Analise de Perigos e Pontos Crfticos de Controle (particular 
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instrumento de rastreabilidade na industria de alimentos) para um produto 
particular e finaliza com a sugestao de um modelo de rastreabilidade para a 
empresa. A conclusao sintetiza os resultados relevantes da pesquisa. 
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1.1. PROBLEMA 
Atualmente o consumo de alimentos industrializados tern facilitado muito a 
vida das pessoas e reduzido o trabalho, deixando tempo livre para outras 
atividades. 
Assim sendo, a seguran<;a dos produtos deve ser uma das principais 
prioridades de uma organizagao industrial, mas ainda assim assume maior 
importancia para algumas areas como as de alimentos, que como outras, tern 
relagao direta com a saude do consumidor. 
A preocupagao com a origem dos alimentos que utilizam, por parte dos 
consumidores, e bern recente bern como a rastreabilidade dos alimentos. 
Diante da preocupagao cada vez maior dos consumidores por produtos 
seguros e devido as exigencias das legislagaes nacionais e internacionais, as 
industrias de alimentos estao sendo obrigadas a implementar programas 
rigorosos de rastreabilidade nas suas fabricas, para que possam se manter no 
mercado cada vez mais competitivo. 
1.2. OBJETIVOS 
1.2.1 OBJETIVO GERAL 
Uma vez que as industrias de alimentos estao sendo obrigadas a se 
adequar em relagao as exigencias cada vez maiores de seguranga alimentar e 
tendo a oportunidade para estabelecer urn diferencial competitivo, o presents 
estudo apresenta como objetivo desenvolver urn sistema de rastreabilidade que 
possa ser utilizado pelas industrias de alimentos. 
1.2.2 OBJETIVOS ESPECiFICOS 
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a) Levantar informagoes sabre o processo de rastreabilidade na 
industria de alimentos 
b) Caracterizar a aplicagao do sistema APPCC (Analise de Perigos e 
Pontos Crfticos de Controls) como forma de ilustrar a pratica de 
rastreabilidade em uma empresa do setor de alimentos 
c) Elaborar urn modelo de sistema de rastreabilidade utilizando como 
area de estudo a empresa Nutrimental. 
1.3. JUSTIFICATIVA 
A transformagao de materias-primas alimentares em produtos elaborados 
com maior valor agregado e uma realidade cada vez maior no mercado mundial. 
Ha uma crescents demanda por alimentos mais saudaveis, seguros e com 
qualidade para atender urn publico que passa a ser mais exigente. 
Recentemente, a rastreabilidade e a ferramenta de qualidade mais 
discutida que garante a seguranga dos produtos fabricados pelas industrias de 
alimentos. Os programas de rastreabilidade tern como objetivo a identificagao 
rapida das causas dos problemas ocorridos com alimentos, porque buscam e 
analisam informagoes sabre materias-primas e insumos, permitindo assim a 
identificagao das falhas ocorridas nos processes. As informagoes sao obtidas a 
partir dos registros das mercadorias recebidas durante todos os estagios de 
produgao, armazenamento, transports e distribuigao do produto final. 
Pelo exposto, pode-se afirmar que a implementac;ao de urn sistema de 
rastreabilidade em uma industria de alimentos beneficia tanto o consumidor 
quanta a propria industria produtora de alimentos. 
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA 
A rastreabilidade de alimentos e o uso da T ecnologia de informayao em 
Sistemas Agroindustriais analisam a pertinencia e aplicabilidade da 
rastreabilidade em cadeias de alimentos e o impacto nas suas estruturas de 
coordenayao, especialmente quando a Tecnologia de informac;ao e usada como 
suporte. 
Alem de expandir o conceito de rastreabilidade para produtos e para 
transac;oes em comercio, uma tipologia de rastreabilidade aplicada aos SAGs. A 
eficacia da rastreabilidade nos SAGs depende da coordenac;ao minimizadora de 
custos, principalmente em termos de especificidades da informac;ao restrita ao 
uso e ou aquisic;ao em perlodos especlficos de tempo. A rastreabilidade de 
alimentos esta relacionada a padroes abertos e compativeis para integrar dados 
e recursos de telecomunicac;oes de diferentes empresas. 
A rastreabilidade de alimentos depende do intercambio de informac;oes 
entre firmas, para viabilizar os fluxos de informacoes internas e externas das 
empresas. 
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3. FUNDAMENTOS DA RASTREABILIDADE NA INDUSTRIA 
A noc;ao de seguranc;a alimentar teve origem na Europa a partir da 
Guerra Mundial, que era atrelada a capacidade de cada pafs produzir sua 
propria alimentac;ao de forma a nao se tornar vulneravel a possfveis cercos, 
embargos ou boicote de motivac;ao poHtica ou militar. 
A ideia de seguranc;a alimentar baseia-se no princ1p1o do direito dos 
povos, do reconhecimento da condi<;ao de que todo ser humano e cidadao. Par 
essa abrangencia conceitual, a analise dos problemas e as estrategias para 
supera-los, em direc;ao a seguranc;a alimentar, requerem urn enfoque 
intersetorial. (SPERS; KASSOUF, 1996). 
A conquista da seguranc;a alimentar requer operar profundas 
transformac;oes em nosso sistema alimentar composto pelos setores de 
produc;ao industrial, agropecuaria, servic;os, comercio, armazenamento, 
abastecimento e fluxes de distribuic;ao, isto e, transformac;oes em todo urn 
conjunto que determina fortemente as caracterfsticas de nossa alimentac;ao e 
nossa saude. (EDUARDO, 2004). 
De acordo com a reuniao da Cupula Mundial de Alimenta<;ao, realizada pela 
FAO, em 1996, "a seguranc;a alimentar existe quando todas as pessoas, em 
todo o tempo, tern acesso ffsico e econ6mico a alimentos suficientes, seguros e 
nutritivos para atender as suas necessidades dieteticas e preferencias 
alimentares para uma vida ativa e saudavel". A definic;ao adotada pelo CONSEA, 
a partir da II Conferencia Nacional de Seguranc;a Alimentar e Nutricional, 
realizada em 2004, e a seguinte: "Seguranc;a Alimentar e Nutricional e a 
realizac;ao do direito de todos ao acesso regular e permanente a alimentos de 
qualidade, em quantidade suficiente, sem comprometer o acesso a outras 
necessidades essenciais, tendo como base praticas alimentares promotoras de 
saude, que respeitem a diversidade cultural e que sejam social, econ6mica e 
ambientalmente sustentaveis". Oeste ponto de vista, as ac;oes voltadas para a 
garantia da seguranc;a alimentar envolvem varies setores, tais como, agricultura, 
economia, educac;ao e saude. 
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Ao definirmos Seguran<;a Alimentar como inocuidade dos alimentos (do 
ingles "Food Safety"), estara sendo abordada a preocupayao com a seguran<;a e 
a qualidade dos alimentos, abrangendo a<;oes para desenvolvimento e 
padroniza<;ao de metodos rapidos e mais eficientes de detec<;ao e quantifica<;ao 
de agentes biol6gicos (microrganismos patogenicos e microtoxinas) e qufmicos 
(agrot6xicos), de forma a permitir a rastreabilidade e controls das materias-
primas e alimentos processados e pelo desenvolvimento e implanta<;ao de 
sistemas de controls e monitoramento da produ<;ao agricola e agroindustrial, a 
fim de garantir maior seguran<;a e qualidade dos produtos. Dentre tais sistemas, 
destacam-se a Analise de Perigos e Pontes Crfticos de Controle (APPCC), as 
Boas Praticas Agrfcolas (BPA) e as Boas Praticas de Fabrica<;ao (BPF). 
Par outro lado, o termo Seguran<;a Alimentar, se traduzido do termo ingles 
"Food Security", esta relacionado a oferta, a disponibilidade, ao acesso, as 
praticas alimentares saudaveis e tambem a qualidade dos alimentos. 
A Seguran<;a Alimentar surge atualmente como uma das principais 
preocupa<;6es da Industria de alimentos, devido a grande preocupa<;ao do 
consumidor com os alimentos que utilize atualmente e do receio que estes nao 
sejam seguros para a saude humana, ou seja, que nao sejam in6cuos. 
Esta grande preocupa<;ao com os alimentos pode ser entendida com a atual 
exigencia da sociedade, em consumir alimentos confiaveis, saudaveis e de boa 
procedencia. 
Nas ultimas decadas, a sociedade urbanizou-se, havendo assim uma maior 
concentra<;ao da popula<;ao nos centres urbanos, sem qualquer liga<;ao com a 
atividade agrfcola. Este afastamento do mundo rural provoca um 
desconhecimento do ciclo da produ<;ao primaria, materia-prima dos alimentos, 
tambem artificialmente esta vida "passada", ficando a no<;ao do que o 
"antigamente e que era bam ... ". Alem de ser mais urbana a vida moderna tem 
muito menos tempo para confeccionar os alimentos. Enquanto ha 30 anos uma 
famflia gastava em media 2 horas para preparar uma refei<;ao, atualmente a 
media nao ultrapassa meia hora, havendo partes da popula<;ao que nao ocupam 
mais de 15 minutes. 
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Outra caracterlstica da sociedade moderna e a sua grande sedentarizagao e 
uma maior preocupa<;ao com uma dieta alimentar diferente e mais adaptada a 
esta vida sedentaria e com poucos exercicios flsicos. 
Foram estas evolugoes da sociedade que provocaram uma nova rela<;ao 
com o alimento, havendo simultaneamente uma maior preocupa<;ao com a 
composigao nutricional do alimento e um maior afastamento ou 
desconhecimento do seu processo de fabricagao, o que o torna mais sensfvel 
abrindo caminho muitas vezes a receios infundados. 
Devido as exigencias do consumidor, a industria alimentar produz 
alimentos mais adaptados as novas exigencias e simultaneamente mais 
sofisticados na sua composigao. Assistimos assim a uma rapida transformagao 
da industria alimentar nos ultimos anos, o que tradicionalmente era de alteragoes 
muito lentas. Naturalmente que tais transformagoes nao se devem apenas as 
alteragoes do paladar dos consumidores. A industria alimentar tambem tem que 
responder aos desafios da globalizagao e ao aumento da concorrencia, 
beneficiando por outro lado as inova<;oes e avangos da tecnologia e 
biotecnologia. 
Por outro lado, o consumidor tem uma atitude dupla e por vezes paradoxa 
em face de estas evolu<;oes. A sua "vida sem tempo" leva-o a optar por produtos 
que o beneficiam das vantagens das inovagoes tecnol6gicas. Referimo-nos a 
produtos de preparagao rapida, com doses de dimensao adequada e de 
conserva<;ao mais longa. Simultaneamente mostram uma preferencia a produtos 
ligados a regioes e culturas tradicionais, sem qualquer transformagao. 
Devido a esta dupla atitude, nem sempre muito compatfvel, que o 
produtor de alimentos tem de responder, assegurando simultaneamente niveis 
elevados de inocuidade. 
Na evolugao descrita da sociedade, as maiores preocupagoes sao com a 
alimentagao e as crises alimentares da segunda metade dos anos noventa, 
especialmente a BSE e as Dioxinas que justificam a atual importancia acordada 
a Seguran<;a Alimentar, que se tornou o principal tema de debate dos primeiros 
anos do seculo XXI. 
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Foi sendo cada vez mais clara para a industria e para os governos que 
nao bastava garantir nfveis elevados de Seguranc;a Alimentar, caso nao 
conseguisse comunicar-se bem com o consumidor e transmitir-lhe as 
informac;oes corretas para conquistar a sua confianc;a. Este esforc;o para uma 
boa comunicayao deve ser complementado com a existencia de uma Entidade 
Cientifica credivel capaz de analisar cientificamente os perigos que aparecem ou 
podem oferecer riscos para a saude publica e assim sendo aceito pelo 
consumidor nos seus pareceres. 
Por seu lado, a industria promoveu Campanhas de Comunicac;ao sabre 
Seguranc;a Alimentar onde abriu as portas das suas industrias e comunicou a 
dinamizac;ao e a adoc;ao dos C6digos de Boas Praticas e dos sistemas de 
autocontrole, pelas suas empresas. 
Muitas vezes se tem falado de Seguranc;a Alimentar e Qualidade, 
apresentando-os como conceitos similares ou mesmo equivalentes. Qualidade e, 
no entanto, muito mais do que a inocuidade dos alimentos, a que vulgarmente 
chamamos de Seguranc;a Alimentar, nao podendo por outro lado existir sem ela. 
Sendo a Qualidade o conjunto de atributos de um alimento que o tornam 
preferido na sua escolha, por parte do consumidor, integra naturalmente a 
exigencia da sua inocuidade, condic;ao a partida de rejeiyao caso nao se 
confirme. 
No entanto esta inocuidade, por si s6, nao garante a opc;ao do 
consumidor. De fato, um alimento seguro ou in6cuo, se nao tiver um bom sabor 
e nao responder as qualidades nutricionais de: embalagem, conservac;ao, e 
outras que dele espera o consumidor, dificilmente terao a preferencia do mesmo. 
FIPA - Federa~ao das lndtistrias Portuguesas Agro-Aiimentares 
Os Governos e a Uniao Europeia promoveram um grande debate sabre a 
maneira de aumentar os niveis de Seguranya Alimentar e restaurar a confianc;a 
dos consumidores, tendo posteriormente criado, ou em vias de criar Agencias 
Alimentares que prosseguem precisamente estes objetivos. 
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do consurnidor na orodutos ahmentares 
corn os Para dar resposta a este desafio, a Un\ao 
Europ81a esta ap!icando urna estratEgia gfoba! restaurar a confiant;a pessoas 
consc>rf'l&rn, "desde a explora~ao agricola ate a mesa". 
Esta estrategia esta baseada em tres pilares: 
• Nova legislagao relativa a seguranc;a dos generos alimentlcios e dos 
alimentos para animais; 
• Pareceres cientfficos s61idos nos quais se fundamentem as decisoes; 
• Execuc;ao e controle. 
Os princfpios gerais em materia de seguran9B dos alimentos constam de 
urn regulamento adotado em 2002 e conhecido frequentemente como Normas 
Gerais da Legislagao Alimentar. Este diploma reformulou completamente a 
legislac;ao da Uniao Europeia em materia de seguranc;a dos alimentos, 
colocando uma nova enfase na alimentac;ao animal, vista que a sua 
contaminac;ao esteve na origem dos principais alertas sanitarios dos ultimos 
anos. Nos termos desta lei, as empresas do setor alimentar e do setor de 
alimentos para animais sao obrigadas, desde 1 de Janeiro de 2005, a garantir a 
rastreabilidade de todos as gemeros alimenticios, alimentos para animais e 
respectivos ingredientes ao Iongo de toda a cadeia alimentar. 
A Uniao Europeia luta contra as doen9Bs de animais ao fomentar a 
investigac;ao atraves de medidas comuns para a prevenc;ao de doenc;as. Alem 
disso, em casas de surtos de doenc;as, a Comissao Europeia supervisiona a 
aplicagao de medidas no intuito de proteger a saude publica. 
A fim de detectar com eficacia as riscos alimentares para as seres 
humanos au as animais, a Uniao Europeia gera urn sistema de alerta rapido. 
Cada governo da Uniao Europeia tern urn sistema de alerta rapido em situac;oes 
em que as alimentos para consumo humano au animal possam ser prejudiciais a 
saude dos consumidores com riscos de doenc;as de origem alimentar, como par 
exemplo, presenc;a de Salmonellas. 0 sistema avisa a Comissao, que e o centro 
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de urn sistema de notificagao a escala da Uniao Europeia, que permite atacar os 
problemas logo no infcio. 0 sistema de alerta e tambem ativado quando se 
identificam substfmcias proibidas ou se ultrapassam os limites legais admisslveis 
das substancias de alto risco. Estas podem assumir a forma de residues de 
medicamentos veterinaries, corantes alimentares comprovadamente 
carcinogenicos ou bolores t6xicos naturais. Todos os anos, o sistema ativa 
varias centenas de alertas. 
0 que acontece depende do tipo de risco. Em determinados casas basta 
proibir urn unico late, em outros e necessaria proibir todas as expedig6es de urn 
determinado produto proveniente de uma exploragao agricola, uma unidade de 
transformagao ou urn porto de entrada. Pode tambem ser necessaria recolher 
produtos que ja se encontram armazenados. 
A ciencia constitui o principal fundamento no qual se assentam as 
decisoes da Uniao Europeia relativa a qualquer parte da cadeia alimentar. Neste 
contexte, a Autoridade Europeia para a Seguranga dos Alimentos (AESA) 
anteriormente com instalagoes temporarias em Bruxelas e que esta 
progressivamente transferindo suas novas instalagoes para Parma na ltalia, que 
desempenha urn papel fundamental. A AESA possui urn mandata abrangente 
que cobre todas as fases da produgao e do fornecimento de alimentos, desde a 
produc;ao primaria ate a seguranc;a dos alimentos para animais e ao 
fornecimento de alimentos aos consumidores. A AESA pode tambem analisar as 
propriedades de produtos nao alimentares, os alimentos para animais, os OGM 
e questoes relacionadas com a nutrigao. 
A AESA fornece a Comissao Europeia pareceres cientlficos 
independentes para fins de transparencia devidamente divulgados junto do 
publico. A AESA contribui para a elaboragao des atos legislativos e prestam 
aconselhamento aos decisores politicos quando de uma situac;8o de alerta 
sanitaria, como a "doenga das vacas lou cas", a dioxina no Ieite ou a gripe aviaria 
das aves de capoeira. Ao tamar uma decisao, a Comissao aplica o principia da 
precaugao, ou seja, age sem aguardar uma certeza cientffica se os peritos 
acharem que existe pelo menos urn perigo em potencial. 
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Apesar da seguranga dos alimentos se inserir num quadro comum, a 
diversidade e contemplada. A concepgao das normas por parte da Uniao 
Europeia e objeto de grande atengao, de forma a assegurar que os generos 
alimentfcios tradicionais nao sejam retirados do mercado em virtude da 
aplicagao das novas normas, mas tambem a fim de permitir adapta<;Oes futuras 
em fungao das melhorias de qualidade, e de nao criar obstaculos as inovagoes, 
nem limitar a variedade eo leque de escolhas existentes. 
A gestao da seguranga e da qualidade dos alimentos deve ser aplicada 
tanto na produgao agropecuaria quanta no processamento industrial. Boas 
Praticas Agrlcolas, associadas ao sistema integrado de produgao, tern sido 
desenvolvidas para diferentes culturas. As normas de Boas Praticas de 
F abricagao (BPF) e do plano de Analise de Perigos e Pontos Crlticos de 
Controle (APPCC) tern sido elaboradas para diferentes setores industriais, tais 
como derivados de frutas (incluindo polpa e sucos) e produtos lacteos, entre 
outros. 
Considerando a relevancia dos sistemas de APPCC e BPF na 
industrializagao de produtos varios trabalhos tern sido desenvolvidos pelas 
industrias com o objetivo de gerar e aplicar procedimentos para a redugao de 
possfveis riscos a saude publica. Este desenvolvimento enfatiza o 
estabelecimento de especificagoes de materias-primas e ingredientes, 
manipulagao e preparo adequado, processamento e procedimentos de 
sanitizagao. 
3.2 RASTREABILIDADE 
Segundo a International Organization for Standardization, NBR ISSO 
8402 (1994), A rastreabilidade e a capacidade de recuperagao do hist6rico, da 
aplicagao ou da localizagao de uma entidade (ou item) por meio de 
identifica<;Oes registradas. 
Explicitamente, esta definigao nao faz mengao a ideia de "cadeia", 
fundamental em urn processo de rastreabilidade. Entende-se por cadeia de 
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produgao o conjunto de organizagoes envolvidas no processo de produgao de 
urn item, desde sua materia-prima, industrializagao, distribuigao ate a venda do 
produto final. (FRANCHINELLO; COSTA, 2004}. 
Ja para Dyer (1966) "rastreabilidade e a habilidade de tragar o caminho da 
hist6ria, aplica~o, uso e localizagao de uma mercadoria individual ou de urn 
conjunto de caracterlsticas das mercadorias, por meio da impressao de numeros 
de identificagao". 
A rastreabilidade nao possui uma definigao espedfica, pais os alimentos 
sao muito complexes, mais e uma ferramenta usada para atingir urn diferente 
numero de objetivos. 
Para Vieira e Gomes (2003), a rastreabilidade e a capacidade da empresa 
em recuperar informagoes relevantes ao Iongo da cadeia loglstica, permitindo 
assim, realizar uma varredura a partir das materias-primas utilizadas em urn 
produto indo ate o ponto de consumo final, passando pelas condigoes de 
fabricagao (onde se verifica se foi ou nao praticada a recomendagao de "Boas 
Praticas de Fabricagao") e de distribuigao. Neste conceito, constata-se 
claramente que a rastreabilidade e uma moeda apresentando duas faces: de urn 
lado e urn procedimento loglstico que permite acompanhar o produto no espago 
e no tempo e no outro e urn procedimento focado no conteudo do produto, pois 
ela e capaz de fornecer todas as informagoes relativas a vida do produto. 
Consequentemente e de extrema importancia que cada industria de 
alimentos estude e desenvolva o seu proprio sistema de rastreabilidade. Este vai 
depender das caracterlsticas dos seus produtos, processes e dos seus objetivos 
em relagao ao que se espera de rastreabilidade. 
Na industria de alimentos o objetivo da rastreabilidade e permitir 
rapidamente o resgate do hist6rico do produto e de seu processo de produ~o, 
do campo a mesa do consumidor, atuando como mecanisme fundamental na 
seguranga alimentar da populagao (MACHADO; ZYLBRSZTANJ, 2001}. 
Com a entrada em vigor da Lei do Bioterrorismo nos EUA, a necessidade 
de implantar sofisticados sistemas de rastreabilidade s6 se reforgou. Em sintese, 
a referida lei procura evitar que a cadeia alimentar seja contaminada por atos 
terroristas. As exigemcias do FDA na mencionada lei sao: registros das 
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instalagoes que produzem alimentos; notificagao previa do embarque de 
produtos alimentlcios para os EUA; criagao e manutengao de registros dos 
fornecedores e dos distribuidores dos produtos alimenticios e que todos os 
fabricantes e exportadores de alimentos estrangeiros nomeiem um agente 
residente nos EUA. 0 nao cumprimento destas exigencias acarretara a detengao 
administrativa das mercadorias no porto de entrada sob custas. Esta lei cobre 
todas as empresas da cadeia alimentar; que fabricam, processam, embalam, 
armazenam e distribuam alimentos para o consumo humano ou animal (FDA, 
2003). 
Rastreabilidade deve ser aplicada na cadeia de suprimentos objetivando a 
correta identificagao e localizagao de qualquer produto em qualquer elo da 
cadeia de suprimentos. Para isso e necessaria que todos os parceiros 
comerciais da cadeia possuam um padrao unico de identificagao e comunicagao, 
alem de estarem integrados em processos colaborativos, nos quais a informagao 
relevante e trocada continuamente entre os componentes da cadeia. E. de 
responsabilidade de cada empresa gerenciar os "links" entre o que ela recebeu 
de seus fornecedores e o que esta entregando a seus clientes. Os "links" 
tambem incluem os relacionamentos entre os produtos e suas unidades de 
transporte e armazenamento. Precisao e rapidez no registro e recuperagao dos 
dados tambem sao dois elementos de referencia em qualquer sistema de 
rastreabilidade. Alguns dados devem ser sistematicamente transmitidos entre os 
parceiros enquanto outros dados devem ser apenas registrados (EAN Brasil, 
2004). 
Em alguns pafses, a rastreabilidade ja e adotada como pratica obrigat6ria 
para a reconstituigao da origem, embalagem, transporte e armazenagem de 
alguns produtos. A Uniao Europeia, por exemplo, exige que toda a carne 
comercializada no Mercado Comum Europeu tenha passado por este processo. 
No Brasil, o governo vern tomando algumas medidas que conduzem a 
rastreabilidade parcial de medicamentos e alimentos, tais como o controle da 
distribuigao de medicamentos (Portaria MS 801/98) e o SISBOV - Sistema 
Brasileiro de ldentificagao e Certificagao de Origem Bovina e Bubalina (EAN, 
2004). 
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A rastreabilidade esta associada a uma agao cujo resultado depende 
fortemente de diversos fatores como: 
- Tecnologia de informagao para viabilizar a implantagao e funcionamento 
dos c6digos de barras e para haver melhor integragao das areas funcionais das 
empresas; 
- Polftica nacional de seguranga alimentar; 
- Disseminagao da cultura de qualidade nas empresas (BPF); 
- Disponibilidade para implementagao de tecnicas para auxiliar na 
rastreabilidade (APPCC); 
0 objetivo da rastreabilidade e permitir, rapidamente, o resgate do 
hist6rico do produto e de seu processo de produgao, do campo ao prato, 
atuando como mecanisme fundamental na seguranga alimentar da populagao. 
0 conceito da rastreabilidade propoe transparencia, honestidade e 
permanente dialogo entre as partes envolvidas na produgao, visando a 
satisfagao do consumidor cada vez mais exigente eo estfmulo para aqueles que 
participam do processo. 
A rastreabilidade e a medida da competencia para realizar o trabalho de 
reconstituigao dos fatos hist6ricos que marcaram o ciclo de vida de urn produto, 
em todas as fases da sua cadeia produtiva. Em outras palavras, mede a 
capacidade de seguirmos os rastros deixados por urn produto durante seu ciclo 
de vida. A montagem de uma arvore geneal6gica de familiae urn processo de 
rastreabilidade, onde seguimos os rastros (marcas) deixados pelos 
antepassados. 
A Organizagao lnternacional de Standartizagao (ISO) desde sua primeira 
edigao das Normas ISO previu a necessidade das industrias atenderem a 
requisites de identificagao e rastreabilidade, definido-a como uma sistematica 
planejada, implementada e registrada, que garante a identificagao do produto e 
dos processes por meios adequados, a partir do recebimento e durante todos os 
estagios de produgao, entrega e instalagao. 
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No entanto foram epis6dios mundiais que amedrontaram e intimidaram o 
consumo de produtos alimenUcios de origem animal e vegetal e que 
definitivamente marcaram a necessidade de implantagao do programa de 
rastreabilidade nas industrias alimentlcias. 
3.3. EPISQDIOS QUE INFLUENCIARAM NA DEMANDA DA 
IMPLANTACAO DO PROGRAMA DE RASTREABILIDADE 
- Volta pelo natural: definiram mudanga nos habitos e na cultura dos 
consumidores, com participagao do Greenpeace, partido verde, entidades de 
pesquisa e organismos governamentais; 
- lnglaterra 1995 - Rainha declara lntoxicagao humana par Salmonella 
em avos; 
- lnglaterra 1996 - Ministro tornou publico que a filha comeu hamburguer 
o qual poderia ter vinculo com a doenga de BSE (Bovine Spongiform 
Encephalopathy); 
- Belgica 1999 Crise da Dioxina: fornecedor de 61eo para ragao 
utilizava 61eo industrial; 
- Franca 2000 - Carrefour fez Recall de carne com garantias de que 
esta poderia estar com BSE par falhas de rastreabilidade; 
- Alemanha 2000 - Crise da Dioxina: resfduos de antibi6ticos em 
salsichas; 
- ltalia, Portugal, Grecia, Dinamarca, Espanha e llhas Canarias- casas 
de SSE (Bovine Spongiform Encephalopathy). 
Estes epis6dios tiveram suas influencias nas culturas e nos mercados 
mundiais, a exemplo da: 
- Valorizagao artificial pelo produto natural 
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lnfluencia da cultura francesa na Arabia Saudita, sob pressao da 
Franga como produgao de frangos com ragoes isentas de farinhas de 
origem animal e com garantias de ausencia de reslduos 
medicamentosos. 
Japao, 1999, inicia exigencias de livres Graos Geneticamente 
Modificados -GMO free; 
- lrlanda, 1999, Cadeia Superquinn -Traceback por DNA para 
transportar o consumidor as origens do produto; 
- Tailandia, 2001 - atesta garantias de GMO - free e ragao vegetal, 
concorrendo com as produg6es brasileiras. 
- Gra Bretanha, a Marca "les Fermiers des Janze", langa produtos com 
embalagens informando ao consumidor o enderego, fone e foto do 
criador responsavel, com aumento do prego e vendas do produto. 
Assim, com o aparecimento da BSE (Bovine Spongiform Encephalopathy) 
na Europa, foi introduzida legislagao sobre a identificagao da carne bovina, com 
objetivo de certificagao de origem e qualidade com base na rastreabilidade. No 
mercado interne, o movimento de grandes redes de parceria incentivam os 
programas de rastreabilidade visando a comercializagao de alimentos seguros e 
de qualidade. A tendencia dos importadores sera crescente em exigir o 
enquadramento do exportador nas regras internacionais relativas ao Alimento 
Seguro. 
No atual mercado globalizado, onde a definigao de compra e do cliente e 
a responsabilidade e competencia na elaboragao dos produtos e servigos sao da 
industria, os clientes e consumidores reconhecem o valor do produto com 
rastreabilidade por identificarem a origem do produto e por disponibilizarem a 
qualquer memento e Iugar, nlveis de garantias independente da sua localizagao 
de produgao no mundo. 
Em cadeia reversa eles mudam as exigencias dos clientes, as polfticas 
nacionais e internacionais, pela busca crescente pelo do produto natural, pelo 
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bem estar animal, pela criagao de animais saudaveis, pelas Boas Praticas 
Agrfcolas e de Produgao, pelo respeito ao meio ambiente, pelo alimento seguro. 
A implantagao de Programa de Rastreabilidade e uma exigencia de mercado e 
consumo e tem provado ser um importante quesito de qualidade para a 
confiabilidade nos neg6cios. 
A rastreabilidade e uma ferramenta para a produ<;ao segura e de 
qualidade, mas por si s6 nao e um programa de inocuidade considerando sua 
dependencia da gestao responsavel do processo. 
Existe uma tend€mcia de interpretar a rastreabilidade como uma opera<;ao 
de identificar o hist6rico para avaliar a procedencia ou nao de reclamagoes de 
mercado e bases para administrar eventuais crises. Muito mais do que esta 
aplica<;ao, a rastreabilidade e um sistema preventivo que permite a empresa 
controlar seus riscos antes de se expor aos mercados, satisfazendo seus 
clientes. 
A demanda da Rastreabilidade ocorre em quatro importantes nfveis: 
a) Demanda pel a organizagao 
b) Demanda pelo Cliente 
c) Demanda pelo Legal 
d). Demand a Social 
a) DEMANDA DA RASTREABILIDADE PELA ORGANIZACAO 
Rastreabilidade como fator de seguranca do produtor: A rastreabilidade e 
base para o gerenciamento do positive release e permite uma analise mais 
profunda da capacidade da empresa em fazer dentro da conformidade. E vital 
gerenciar como o produto foi feito durante seus estagios de processamento 
antes de dar a libera<;ao do pedido para o cliente. A marcagao deve ser 
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considerada para a identificagao dos produtos, permitindo que estes sejam 
vinculados as informac;oes relevantes, normalmente constadas no rotulo. 
Rastreabilidade para a identificacao de causas de Reclamacoes e ou 
Oesvios: urn produto derivado do Recall (recolhimento) ou segregado dentro da 
propria empresa, deve ter sua causa identificada com base na rastreabilidade e 
ac;oes imediatas e corretivas implementadas. 
Rastreabilidade no Gerenciamento de Crises: crise e qualquer situac;ao 
que possui potencial de afetar significativamente e adversamente a performance 
ou reputac;ao de uma industria de alimentos. A rastreabilidade fornece subsidio 
suficiente para embasar a analise e justificar processes de responsabilidade e ou 
defesa da empresa diante do gerenciamento de crises. 0 gerenciamento de 
crise na seguranc;a alimentar e responsabilidade da alta direc;ao e de todos os 
nfveis organizacionais e deve ser capaz de permitir a retirada imediata de 
qualquer produto, recuperac;ao de estoque ou realiza<;ao de recall de urn produto 
distribuido para comercializac;ao e consume. Urn gerenciamento responsavel de 
risco de seguranc;a alimentar permite que a empresa se antecipe as crises e 
preserve vidas humanas, protec;ao da marca e longevidade do negocio. Ser 
capaz de antecipar uma crise exige urn solido programa de rastreabilidade e 
gerenciamento dos registros de produ<;ao e ou comercializa<;ao. 
Rastreabilidade como uma ferramenta para a melhoria continua: 
simplesmente aceitar o resultado final de urn processo sem questiona-lo, 
somente palo fato de que ele esta dentro das especificac;oes pode estagnar o 
processo com perda da competitividade. A analise dos parametres da qualidade 
do produto e ou processo permite dinamizar, otimizar e melhorar o processo com 
seguranc;a e rentabilizac;ao. A ausencia de programa de rastreabilidade impede a 
devida analise e a tomada de ac;oes preditivas, preventivas e corretivas. 0 
exercfcio de analise crftica do plano de rastreabilidade diario e fonte preventiva 
para a melhoria continua e forc;a propulsora da Marca e da Organiza<;ao. 
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Rastreabilidade como ferramenta de competitividade e 
internacionalizacao: facilidade para atingir novos mercados pela cultura 
organizacional para a garantia da qualidade. 
Rastreabilidade como medida preventiva para Marketing: a rastreabilidade 
possibilita identificar os perfis dos clientes e suas demandas para tra<;ar as 
estrategias mercadol6gicas. 
b) DEMANDA DA RASTREABILIDADE PELO CLIENTE 
Rastreabilidade como fator de seguranca ao cliente: a rastreabilidade 
significa para o cliente certeza de poder acompanhar os processes de produ<;ao, 
o grau de conformidade do produto e processes em qualquer tempo e Iugar. 
Rastreabilidade como garantia para identificacao e controle de causas de 
Reclamacoes. 
Rastreabilidade como garantia de responsabilidade das penalizacoes 
marais econ6micas de Recall e Gerenciamento de Crises. 
c) DEMANDA DA RASTREABILIDADE PARA ATENDER ASPECTO 
LEGAL 
De acordo com o Regulamento Europeu 178/2002 - Artigo 18° - a 
"Rastreabilidade" sera assegurada em todas as fases da produ<;ao, 
transforma<;ao e distribui<;ao. A rastreabilidade dos generos alimentfcios, dos 
alimentos para animais, dos animais produtores de generos alimentfcios e de 
qualquer outra substancia destinada a ser incorporada num genera alimentfcio 
ou num alimento para animais, ou com probabilidades de o ser. Os generos 
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alimentfcios e os alimentos para animais que sejam colocados no mercado, ou 
susceptfveis de o ser, na comunidade devem ser adequadamente rotulados ou 
identificados de forma a facilitar a sua rastreabilidade, atraves de documentac;ao 
ou informac;ao cabal de acordo com os requisites pertinentes de disposi<;Oes 
mais especfficas ". Atender a requisites legais e compromisso, e fato e dever de 
toda e qualquer organizac;ao". 
d) DEMANDA DA RASTREABILIDADE SOCIAL E DE SAUDE 
PUBLICA 
Rastreabilidade e Seguranc;a Alimentar sao uma questao de Saude 
Publica e de Responsabilidade Social que adentra na esfera da economia e da 
politica internacional. E uma arma de responsabilidade social de fornecedores, 
distribuidores e consumidores, com obrigac;ao de troca de informac;oes e 
transparencia nas rela<;Oes da cadeia. 
Embora os produtores, especialmente os de bovinos, estejam 
conseguindo diferenciais de prec;os pelos rebanhos com algum tipo de 
certificac;ao de origem, nos demais neg6cios a rastreabilidade e apenas um 
requisite de competitividade sem agregac;ao de valor economico. 
0 escopo de rastreabilidade depends de cada industria e cabe a ela 
determinar e especificar seus pr6prios objetivos e metodos. A implementac;ao de 
um sistema de rastreabilidade, nos diferentes elos da cadeia produtiva minimiza 
as perdas economicas e os impactos dentro da organizac;ao, do clients e na 
Saude Publica. Quanta mais cedo se identificar e corrigir a causa de um desvio 
nos elos primaries menor serao as perdas e os impactos. As insatisfac;oes de 
clientes por reclamac;oes, recall vao alem das perdas economicas, elas afetam a 
confianc;a, a parceria, a imagem da empresa no mercado e ate o neg6cio, 
valores estes imensuraveis. 
0 programa de rastreabilidade deve ser operado e mantido, de forma 
auto-sustentavel, pela iniciativa privada na qual sao igualmente satisfeitas as 
condi<;Oes de protec;ao de saude animal, dos clientes e da saude publica. 
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4. BOAS PRATICAS DE FABRICACAO 
A ado9ao de Boas Praticas de fabrica98o (BPF), em ingles, Good 
Manufacturing Pratices (GMP), e requisite fundamental em urn programa de 
Seguran9a Alimentar e a Vigilancia Sanitaria utiliza como instrumento de 
fiscaliza9ao. (SENAI-PR, 2001 ). 
"Boas Praticas de Fabrica98o e um conjunto de princfpios e regras para o 
correto manuseio de alimentos, abrangendo desde as materias-primas ate a 
estocagem e expedi9ao do produto final, de forma a garantir a seguran9a e a 
integridade do consumidor'' (SENAI-PR, 2001, p.S) 
A Legisla98o brasileira para as Boas Praticas de Fabrica9ao envolve as 
seguintes portarias: 
Portaria 1428/93 do MS - Estabelece a obrigatoriedade de todos os 
estabelecimentos que manipulam produtos alimentfcios implantarem o sistema 
de BPF/APPCC. 
Portaria 46/98 do MAPA- Estabelece o Manual de Procedimentos para 
implementa9ao do programa BPF /APPCC nas industrias de produtos de origem 
animal. 
Portaria 326/97 SVS /MS - estabelece regulamentos tecnico para as 
condic;Qes Higienicos-Sanitarias e de Boas Praticas de fabrica98o nos 
estabelecimentos produtores /industrializadores de alimentos. 
Portaria 368/97 do MAPA- Estabelece os requisites gerais de higiene de 
boas praticas de elabora9ao de alimentos para o consumo humano. 
Portaria 10 do MAPA-
Portaria 275/ 
Toda a legisla98o esta baseada no Codex Alimentarius (do latim, lei ou 
c6digo de alimentos), que sao padroes, c6digos, praticas e recomenda96es para 
alimento, com formato padronizado, aceitos internacionalmente. 
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0 objetivo do Codex e proteger a saude do consumidor e facilitar o 
comercio internacional. (FORSYTHE, 2002). 
As Boas Praticas de Fabricagao envolvem desde as instalagoes das areas 
fabris, pessoal, limpeza, equipamentos, processes, armazenamento e a 
distribuigao do produto final. As BPF's envolvem a empresa com um todo. 
Cada empresa deve possuir o seu Manual de Boas Praticas de 
Fabricagao, sendo que este deve orientar em relagao aos procedimentos 
adequados a serem seguidos para a produgao de alimentos seguros. 
0 Manual de Boas Praticas deve canter os seguintes procedimentos 
operacionais padrao (POP): 
• POP 1 - Programa de potabilidade de agua; 
• POP 2 - Higiene das superficies de cantata com o produto; 
• POP 3- Prevengao de contaminagao cruzada; 
• POP 4- Higiene pessoal; 
• POP 5 - Protegao contra a contaminagao do produto; 
• POP 6 - Agentes t6xicos; 
• POP 7 - Saude dos colaboradores; 
• POP 8- Centrale integrado de pragas. 
4.1. APPCC - Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle 
0 programa de Analise de Perigos e Pontes Crlticos de Centrale 
(APPCC), conhecido internacionalmente pela sigla em ingles HACCP (Hazard 
Analysis and Critical Control Points), constitui-se da identificagao, caracterizagao 
e acompanhamento de pontes relevantes dentro de um processo produtivo, 
aplicado de forma continua. Representa uma potente ferramenta de 
asseguramento da qualidade sanitaria de alimentos. (BONNET, 2004) 
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A aplicagao do sistema surgiu no inlcio da decada de sessenta atraves do 
desenvolvimento de alimentos para o programa espacial dos Estados Unidos 
que objetivava aproximar de 100% a garantia contra contaminagao par bacterias 
patogenicas e virus, toxinas e riscos qufmicos e fisicos que poderiam causar 
doengas ou ferimentos para os astronautas em 6rbita. Os pesquisadores 
conclulram que isto s6 seria posslvel atraves do estabelecimento de controls 
sabre todo o processo, incluindo as materias-primas, os ingredientes, o ambients 
e pessoal envolvido na produgao dos alimentos. (DALAZARI, 2003). 
0 sistema APPCC e uma abordagem preventiva e sistematica direcionada 
a perigos biol6gicos, quimicos e fisicos, atraves da antecipagao e prevengao, em 
vez de inspegao e testes em produtos finais. 
"APPCC e urn metoda de controls de seguranga dos alimentos 
sistematizado, documentado que utiliza regras especialmente desenvolvidas 
para prevenir, eliminar e ou detectar perigos atraves de todos as estagios de 
produgao, transformagao, distribuigao e usa de urn produto alimentfcio". 
(DELAZARI, 2003, p.87). 
A Organizagao Mundial da Saude considera o Sistema Analise de Perigos 
e Pontos Crfticos de Controls como urn meio eficaz para o melhor controls na 
produgao de alimentos e recomenda que este sistema deva ser disseminado e 
incorporado as legislagoes de alimentos de comercio nacional e internacional. 
(BONNET, 2003). 
0 programa foi desenvolvido pela companhia americana Pillsbury 
baseando-se no conceito de "Modos e Falhas" utilizado pelas Forgas Armadas 
dos EUA. 
0 programa evolui da seguinte maneira: 
1971 - Foi apresentado na Conferencia Nacional de Prote<;ao de 
Alimentos, nos EUA e em seguida foi base para o FDA desenvolver 
regulamentagao pra elaboragao de alimentos de baixa acidez; 
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1973 - Primeiro documento descrevendo a metodologia do APPCC pela 
Pillsbury Company utilizado como base para o treinamento dos inspetores do 
FDA/ NASA, com conceito de antecipagao aos riscos, para preveni-los; 
1980 - Exercito dos EUA solicitam criagao de comite de estudos; 
1985 - Recomendagao da Academia Nacional de Ciencia dos EUA para o 
uso do HACCP em industrias de alimentos; 
1988 - Publicagao pelo ICMF propondo o sistema APPCC como 
instrumento basico no Controle de Qualidade higienico-sanitario; 
1993 - A Comissao do Codex Alimentarius incorporou o "Guidline for the 
Application of HACCP System"; 
1993 - no Brasil o MAPA estabeleceu normas e procedimentos do 
Sistema APPCC em pescados e derivados; 
1993 - 0 MS com a Portaria 1428 estabelece a obrigatoriedade de 
procedimentos para implementagao do sistema APPCC nas industrias de 
alimentos, a partir de 1994; 
1997 - A Comissao do Codex Alimentarius estabeleceu as diretrizes para 
aplicagao do sistema; 
1998 - 0 MAPA atraves das Portarias 40 e 46 estabeleceu o Manual de 
procedimentos no sistema APPCC em Bebidas e Vinagres e industrias de 
produtos de origem animal; 
No Brasil, o Sistema APPCC (Analise de Perigos e Pontos Crfticos de 
Controle) foi oficializado em 1993 pelo Ministerio da Saude fazendo parte de 
diversos documentos oficiais que tratam dos aspectos ligados a Legislagao e a 
Vigilancia Sanitaria de Alimentos. Dentro os documentos oficiais citados, 
destacam a Portaria n° 1428/93 d Ministerio da Saude (M.S) e a Portaria n° 
46/98 do Ministerio da Agricultura e do Abastecimento (M.A.A. ). (SENAI 
/SEBRAE, 2000). 
0 primeiro passo a ser realizado antes de se iniciar o plano e reunir uma 
equipe multidisciplinar que ira assegurar o conhecimento apropriado e a 
experiencia especffica no produto para um correto desenvolvimento do plano. 0 
segundo passo e uma descrigao completa do produto, incluindo informag6es de 
seguranga relevantes como composigao, caracterfsticas ffsico-qufmicas, 
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microbiol6gicas, embalagem, durabilidade, condic;oes de transporte e estocagem 
e forma de usa pelo usuario final ou consumidor. Ap6s estas etapas, deve-se 
elaborar urn diagrama de fluxo e realizar a descric;ao do processo. (FORSYTHE, 
2002). 
Para caracterizar a sequencia 16gica da elaborac;ao de pianos APPCC o 
Codex Alimentarius e o NACMCF (National Advisory Committee on 
Microbiological Criteria for Foods) adotaram sete prindpios a serem seguidos: 
PRINCiPIO 1 - Analise dos Perigos e definicao das medidas 
preventivas 
A equipe APPCC deve identificar e realizar uma analise detalhada dos 
perigos significativos e caracterizar as medidas preventivas (de controle) 
correspondentes. (SENAI, 2003). 
A identificagao do perigo requer competencia tecnica para a correta 
identificac;ao dos riscos associados, predizer apuradamente seus riscos, sua 
severidade e o estabelecimento de medidas preventivas. 
Perigos sao causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar o 
alimento impr6prio ao consumo e afetar a saude do consumidor, ocasionar a 
perda da qualidade e integridade economica dos produtos. (MAPA, 1993). 
Genericamente, o perigo e a presenc;a inaceitavel de contaminantes de 
qufmicos, ffsicos ou biol6gicos na materia-prima ou nos produtos semi-acabados 
ou acabados e em nao conformidade com o Padrao de ldentidade e Qualidade 
(PIQ) ou Regulamento Tecnico estabelecido para cada produto. (MAPA, 1993) 
Os perigos microbiol6gicos devem receber prioridade na implementac;ao 
do Sistema APPCC par serem os mais frequentemente envolvidos em casas de 
surtos de doenc;as de origem alimentar. (SENAI, 2003). 
Os perigos sao classificados em: 
a) Perigos Biol6gicos: 
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Alta: sao as resultantes de contaminag6es par microrganismos ou suas 
toxinas com quadro clfnico muito grave. Par exemplos: toxinas de Clostridium 
botulinum, Salmonella Typhi, Shigella dysenteriae, Vibrio cholerae 01, Brucella 
melitensis, Clostridium perfringens tipo C, Virus da hepatite, Listeria 
monocytogenes (em alguns pacientes), Taenia solium (em alguns casas), prions 
e outros. 
Media: sao as patologias resultantes da contaminagao par 
microrganismos de patogenicidade moderada, mas com possibilidade de 
disseminagao extensa. Por exemplo: Escherichia coli enteropatogenica, 
Salmonella spp, Shigella spp, Streptococcus B hemolltico, Vibrio 
parahaemolyticus. 
Baixa: patologias resultantes da contaminagao par microrganismos de 
patogenicidade moderada e com disseminagao restrita. Por exemplo: Bacillus 
cereus, Clostridium perfringens tipo A, toxina do Staphylococcus aureus, maioria 
dos parasites, e outros. 
b) Perigos Quimicos: 
Alta: contaminagao dos alimentos par substancias qufmicas proibidas 
( certos agrot6xicos e produtos veterinaries), ou usadas indevidamente 
(agrot6xicos e produtos veterinaries), certos metais, como o mercurio ou aditivos 
qufmicos que podem provocar casas de alergias severas ou intoxicag6es 
quando em quantidades elevadas ou que podem causar dana a determinadas 
classes de consumidores. Toxinas microbianas (microtoxinas) e metabolites 
t6xicos de origem microbiana, tambem sao exemplos. 
Baixa: substancias qufmicas permitidas no alimento que podem causar 
reag6es moderadas, como alergias leves e passageiras. Ex: Usa inadequado de 
aditivos como nos sulfitos. 
c) Perigos Fisicos: 
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Alta: representados por materiais como pedras, vidros, agulhas, metais e 
objetos pontiagudos ou cortantes, que podem causar danos ou injurias, podendo 
ate ter risco de vida para o consumidor. 
Baixa: representados por materiais estranhos que normalmente nao 
causam injurias ou danos a integridade do consumidor, como sujidades !eves e 
pesadas (terra, areia, serragem, insetos inteiros ou fragmentos, excremento de 
insetos ou roedores, pelos de roedores, e outros), que podem, causar o choque 
emocional ou danos psicol6gicos quando presentes nos alimentos. 
"Risco e a estimativa da possibilidade de urn perigo ocorrer. Pode ser 
classificado em alto, medio e baixo".(SENAI, 2003). 
"Severidade esta relacionada as consequencias que os perigos podem 
causar as seres humanos".(SENAI, 2003). 
"As medidas preventivas sao agoes de natureza ffsica, qUimtca ou 
biol6gica que podem ser usadas para o controle dos perigos identificados". 
(DELAZARI, 2003, p.98). 
PRINCJPIO 2 -ldentificacao dos Pontos Criticos de Controle CPCCs) 
Urn processo pode apresentar muitos pontos de controle, sendo a maioria 
deles efetuados atraves dos programas de pre-requisites Boas Praticas de 
Fabricayao (BPF) e dos Procedimentos Operacionais Padroes (POP), sendo 
denominados pontos de controle (PCs). (ICMSF, 1997). 
"Ponto de Controle sao pontos ou etapas que podem afetar a seguranya 
do produto, mas que sao controlados pelas BPF's". (SENAI, 2003). 
0 Ponto Crftico de Controle (PCC) e qualquer ponto, etapa ou 
procedimento no qual se aplicam medidas preventivas para manter urn perigo 
identificado sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os 
riscos a saude do consumidor. (SENAI, 2003) 
Os PCCs sao identificados atraves do uso de arvores decis6rias onde se 
analisa se urn perigo pode ser controlado em urn ponto ou etapa especffica, 
caso contrario, se o controle deve ser possfvel numa etapa subsequente. 
(FORSYTHE, 2002). 
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PRINCiPIO 3 - Estabelecimento dos Limites Criticos 
Limite Crftico e um valor maximo e ou mfnimo de parametros biol6gicos, 
qufmicos ou ffsicos que assegure o controle do perigo estabelecido. Deve ser 
estabelecido para cada medida preventiva monitorada dos PCCs.(SENAI, 2003; 
FORSYTHE, 2002) 
PRINCiPIO 4- Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacao 
A monitorizat;ao e uma sequencia planejada de observat;oes ou 
mensurat;oes para avaliar se um determinado PCC esta sob controle e para 
produzir um registro fiel para usa futuro na verificat;ao. (ROPKINS et al, 2003) 
PRINCiPIO 5- Estabelecimentos das acoes corretivas 
Procedimentos ou at;oes a serem tornados quando se constata que 
ocorreu desvio do Limite Critico, o que signifique que o perigo nao foi 
controlado. As at;oes corretivas incidem sabre o produto e sabre o processo e 
devem ser tomadas quando desvios dos limites crfticos ocorrem e devem ser 
adotados no momenta ou imediatamente ap6s a identificat;ao dos desvios. 
PRINCiPIO 6- Estabelecimento dos procedimentos de verificacao 
A verificat;ao consiste na utilizayao de procedimentos para evidenciar sea 
etapa monitorizada esta sendo controlada adequadamente, ou ainda se o 
sistema APPCC esta funcionando corretamente. Exemplos de verificac;ao sao as 
analises microbiol6gicas, inspec;oes, controles dos registros de monitorizac;ao, 
auditorias, aferic;ao dos equipamentos de medit;ao, etc. (SENAI, 2003). 
PRJNCiPIO 7- Estabelecimentos dos procedimentos e registros 
Todo mecanismo utilizado para avaliar se um PCC esta sob controle, par 
observac;oes ou medidas, deve ser registrado. A manutenc;ao de registros e 
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parte essencial da implementagao de urn plano APPCC efetivo. Dos registros 
dependem a seguranga do consumidor e o atendimento da empresa as 
necessidades de inspegao e fiscalizagao dos 6rgaos competentes. (BONETT, 
2004) 
As principais vantagens do sistema sao: 
• Garantia da seguranga da saude do consumidor 
• Busca crescente e otimizagao das operagoes de controle 
• Diminuiyao de custos operacionais e gastos com controle de qualidade do 
produto acabado 
• Cumprimento com exigencias dos clientes 
• Rastreabilidade de problemas e ocorrencias de falhas no controle de 
perigos 
• Garantia de melhor defesa em agoes legais ou judiciais 
• Vantagem competitiva no mercado internacional e frente aos concorrentes 
• Atendimento a legislagao vigente 
Com relayao a possfveis desvantagens na implantagao do Sistema 
APPCC, pode-se dizer que elas sao meramente aparentes, tendo mais 
obstaculos do que propriamente desvantagens. E fundamental que o empresario 
e sua equipe estejam conscientes desses obstaculos para poderem supera-los 
com mais facilidades. (ABDALAH, 2003). 
4.2 Tendencias 
As discussoes e as ayaes na area de rastreabilidade tern cada vez 
mais uma abrangencia ampla, envolvendo direta e indiretamente varios fatores. 
Por tras de todas as atuais polfticas e projetos empresariais do setor de 
alimentos, existe uma forte preocupagao com a questao da seguranga alimentar. 
E nftida a tendencia entre os consumidores, principalmente dos pafses 
desenvolvidos, em exigir produtos com maior valor agregado e que prezam pela 
qualidade dos habitos alimentares. 
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5.NUTRIMENT AL S/A 
5.1 HISTQRICO DA NUTRIMENT AL 
Oesde 1968, ana de sua fundac;ao, a Nutrimental se mantem fiel ao 
compromisso de investir na pesquisa e no desenvolvimento de tecnologias para 
o setor alimentlcio. lsso significa dominar os mais avangados processes de 
industrializagao de alimentos, bern como desenvolver produtos que atendam aos 
mais altos padroes de qualidade nacionais e internacionais, elevando o nlvel 
alimentar de urn numero cada vez maier de pessoas. A filosofia de crescimento 
da Nutrimental se baseia no prop6sito de oferecer ao mercado alimentos 
saudaveis, atraves de uma continua valorizayao do fator humane. Gragas a essa 
conduta, a empresa chegou ao ana 2000 com espago consolidado nos 
mercados em que atua ancorada na confianya de seus colaboradores, clientes e 
fornecedores. 
1968 Constituigao da Nutrimental com sede em Sao Jose dos Pinhais - PR. 
1969 lnlcio das atividades industriais, com a produgao de feijao pre-cozido 
desidratado. Comega o fornecimento de produtos de alimentagao para 
Merenda Escolar. 
1974 0 atendimento se estende as Forgas Armadas e a alguns restaurantes 
industriais e hospitais, fato que mais tarde daria origem a divisao Food 
Service da empresa. 
1975 Oesenvolvimento e fabricagao de protelna texturizada de soja, produto 
pioneiro no pals. 
1976 Aquisigao de unidade industrial em Guaramirim -SC, com posterior 
organizac;ao da divisao Food Ingredients. 
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1984 Desenvolvimento de alimentagao balanceada para a primeira travessia do 
Atlantica Sui, realizada pelo navegador Amyr Klink. 
1985 Langamento de linha de produtos para venda ao consumidor final. 
1986 lnauguragao da sede de lgarassu - PE. 
1987 Desenvolvimento de alimentagao balanceada para projeto de invernagem 
Polar, tambem realizado por Amyr Klink. 
1992 Langamento do Chonk, primeira barra de cereais fabricada no Brasil. Sua 
criagao foi o primeiro projeto brasileiro de desenvolvimento sustentavel 
utilizando produtos da Amazonia. Parte dos Iueras com o Chonk eram 
revertidos para a comunidade daquela regiao, atraves do lEA- lnstituto de 
Estudos Amazonicos. 
1993 Reposicionamento do Chonk com um novo nome- Nutry- proporcionando 
a descoberta de um nicho de mercado caracterizado pelas preocupag6es 
do consumidor com sua saude. 
1997 lmplantagao do Appreciative Inquiry, programa de desenvolvimento 
organizacional que tern o objetivo de construir o futuro da empresa de 
forma participativa. A Nutrimental e a primeira organizagao a utilizar esse 
metoda no Brasil, assim como a primeira no mundo a desenvolve-lo com 
a participagao de todos os colaboradores de uma empresa. 
1998 Realizagao do evento Cliente e a Gente, com a participagao dos 
colaboradores da Nutrimental e de mais de 80 parceiros da empresa, 
entre clientes e fornecedores. 
2001 Venda da Unidade de Guaramirim - SC e transferencia das linhas de 
extrusao para Unidade de Sao Jose dos Pinhais - PR. 
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5.2 Area de estudo 
0 presente estudo foi realizado utilizando as instala96es da industria 
Nutrimental S.A. Industria e Comercio de Alimentos, que esta localizada na 
Avenida Rui Barbosa, 1465, centro, situada no municipio de sao Jose dos 
Pinhais, como modelo. 
5.3 Metodo 
Revisao bibliografica sabre tres elementos da atualidade: rastreabilidade, 
industria de alimentos e loglstica; 
Escolha do processo de fabrica~o a ser estudado 
Optou-se por realizar a analise no setor de Envase Asseptico, que produz 
Bebidas Lacteas Achocolatadas UHT. 0 argumento para esta escolha e a 
possibilidade de exporta9ao deste produto, necessitando, portanto de 
informa96es quanta a questao da rastreabilidade. Assim, diante de quest6es 
comerciais, a razao da escolha se revelou evidente. 
Analise das materias-primas e insumos, bern como do processo de 
fabrica9ao escolhido, armazenamento e distribui~o do produto fabricado pela 
empresa Nutrimental. 
5.4 VALORES DA NUTRIMENTAL 
5.4.1 Horizontalidade: 
Significa abertura de ideias, liberdade com responsabilidade, de acordo 
com as habilidades de cada um. Par isso, parte do principia de que todas as 
pessoas da organiza~o sao partes relevantes do processo de decisao, mexe 
com estruturas e exige reeduca~o, visao de equipe e delega9ao. 
5.4.2 Aprendizado Continuo: 
39 
Possibilita a realizagao, o desenvolvimento humano e a capacitagao 
continua para mudanga. 
5.4.3 lnovacao: 
Atendendo as necessidades de evolugao, exige criatividade, que aflora 
naturalmente quando ha urn clima de confianga, liberdade para manifestagoes 
individuais e grupais. 
5.4.4 lntegridade: 
Provendo coer€mcia e etica, gera condigoes para que os demais valores 
possam se desenvolver. 
5.5 PRINCfPIOS DE ACAO ORGANIZACIONAL DA 
NUTRIMENTAL 
Somas uma organizagao onde ha espago e abertura para a descoberta do 
conhecimento e desenvolvimento de habilidades notaveis. Queremos aprender, 
ensinar e assumimos a responsabilidade por nosso crescimento pessoal e 
organizacional. 
Promovemos a criatividade e a iniciativa e aceitamos assumir riscos 
provenientes de atitudes inovadoras. 
Trabalhamos em equipe e nos comprometemos com os resultados 
previamente acordados. 
Ouvimos atentamente as pessoas e as valorizamos, respeitando a sua 
individualidade e liberdade de expressao. Atuamos responsavelmente, 
reconhecemos os esforgos e comemoramos os sucessos. Mantemos urn 
ambiente informal e prazeroso. 
Fazemos com que as decisoes ocorram no nfvel mais proximo do local 
onde as tarefas sao realizadas e as pessoas desenvolvam habilidades 
apropriadas para terem autoridade para agir. 
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Fazemos com que os processes de mudanga acontegam de forma 
participativa, ouvindo-se as pessoas envolvidas. 
Resolvemos as conflitos com dialogo, transparencia, "apreciatividade" e 
respeito. 
Tratamos as informagoes com responsabilidade no que se refere ao 
acesso, usa, divulgagao e protegao, disponibilizando-as de forma clara e 
compreenslvel e em tempo habil. 
Promovemos a satisfagao e o bem comum atraves do bam 
relacionamento entre colaboradores, clientes, parceiros e a comunidade. 
Todas as nossas agoes levam em conta a preservagao do meio ambiente, 
a saude e o bem estar das pessoas e geragoes futuras. 
Praticamos lideranga positiva e assim construlmos uma organizagao forte. 
Obtemos o melhor de cada ser humane, desenvolvemos a capacidade de gerar 
resultados em equipe e atuamos com prop6sito e diregao orientados pela 
missao, valores e princlpios de agao. 
0 conhecimento, divulgagao e exerclcio dos valores e princlpios sao 
compromissos das pessoas da organizagao. 
5.6 UNIDADE INDUSTRIAL 
A Nutrimental possui uma unidade industrial em Sao Jose dos Pinhais 
(PR) desde 1968. A companhia tambem conta com uma moderna estrutura 
laboratorial, na qual sao desenvolvidas atividades de Pesquisa e 
Desenvolvimento, Analise Sensorial, e Controle de Qualidade. 0 alto padrao das 
operagoes de Centrale de Qualidade e reconhecido inclusive par outras 
empresas, para as quais a Nutrimental presta servigos de analise microbiol6gica 
e flsico-qufmica. 
5.7 UNIDADES DE NEGOCIOS 
A Nutrimental e composta pelas seguintes unidades de neg6cio 
(NUTRIMENTAL 2004): 
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5.7.1 Mercado Consumidor- Vareio: 
Desenvolve e comercializa produtos dirigidos ao consumidor final, nas 
categorias: cereais em barra e matinais, bebidas desidratadas e prontas para 
beber, farinhas infantis, sopas, produtos naturais e dieteticos. 
5.7.2 Mercado lnstitucional- Merenda Escolar: 
Fornece alimentos nutricionalmente enriquecidos para programas 
assistenciais de Governos Estaduais, Prefeituras, escolas e 6rgaos publicos. 
5.7.3 Mercado Food Service: 
Atende o segmento de transformadores de alimentos, entre ele, refeit6rios 
industriais, restaurantes comerciais, hospitais e lanchonetes. 
5.7.4Mercado Industrial- Food Ingredients: 
Fornece para industrias de alimentos, insumos como vegetais 
desidratados. 
5.8 DESENVOLVIMENTO ORGANIZACIONAL - APPRECIATIVE 
INQUIRY 
Na decada de 1980, David Cooperrider, Suresh Srivastva e alguns 
colegas na Case Western Reserve University, Cleveland, Estados Unidos da 
America, introduziram o termo Appreciative Inquiry e comec;aram a olhar para 
as organizac;oes como expressoes de esplrito e beleza. A abordagem desafiava 
o modelo tradicional da resoluc;ao de problemas para o gerenciamento de 
mudanc;as. 
Na Nutrimental o Appreciative Inquiry teve seu infcio em 1987. 
0 Appreciative Inquiry e uma busca cooperativa do melhor nas pessoas, 
nas suas organizac;oes e no mundo ao redor. Envolve a descoberta sistematica 
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do que da "vida" a urn sistema quando ele esta no seu estado mais eficaz e 
capaz, em termos humanos, ecol6gicos e economicos. 0 Appreciative Inquiry 
envolve a arte e a pratica de fazer perguntas que reforcem a capacidade de urn 
sistema de elevar o potencial positive. 
Ele mobiliza a "investigagao" artesanalmente, na preparagao de uma 
"pergunta positiva incondicional", envolvendo normal mente centenas ou algumas 
vezes milhares de pessoas. No Appreciative Inquiry, a intervengao da Iugar a 
imaginagao e a inovagao em Iugar da negagao, do criticismo e da diagnose em 
espiral, existe descoberta, sonho e projeto. 0 Appreciative Inquiry assume que 
todo sistema vivo possui ativos ricos, inspiradores e nao explorados, do que 
existe de positive. Ligue esta "essencia de mudanga positiva" diretamente a 
qualquer agenda de mudanga e as mudangas que nunca foram consideradas 
possfveis ficam prontamente e democraticamente mobilizadas. 
A Nutrimental e a primeira empresa brasileira a adotar o Appreciative 
Inquiry - Entrevista Apreciativa - urn metodo de desenvolvimento organizacional 
baseado na valorizagao dos funcionarios, dialogo e planejamento estrategico 
para o futuro. 
0 Appreciative Inquiry atua em todos os setores da organizagao, sendo 
desenvolvido e acompanhado por urn grupo formado por colaboradores de todos 
OS nfveis operacionais da Nutrimental. 0 grande diferencial do metodo e que ele 
nao se concentra na discussao dos problemas da organizagao, mas sim no 
reconhecimento e maximizagao de suas fortalezas, promovendo o 
desenvolvimento da empresa no presente, e criando soluc;Oes para seu futuro. 
5.9 Descri~ao do Processo de Recebimento, Analise e 
identifica~ao das materias-primas e materiais de embalagem. 
Os materiais sao recebidos pelo setor de Almoxarifados que inspeciona 
os caminhoes de acordo com as normas de BPF. Estando de acordo, o material 
e descarregado e as amostras juntamente com o laudo de analise do fornecedor 
sao encaminhadas para o Controle da Qualidade que realiza as analises. 
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No setor de CQ e aberta uma ficha de solicitagao de analise onde sao 
registradas todas as informagoes sobre o material como: nome do fornecedor, 
data de fabricagao, data de validade, lote, quantidade recebida. Esses 
documentos ficam arquivados no setor durante dois anos, caso seja necessaria 
realizar a rastreabilidade temos os registros para investigagao. 
Ap6s analises, o material conforms e liberado para a area de fabricagao. 
5.10 APPCC da Be bid a Lactea Achocolatada fabricada no setor 
Envase Asseptico 
Para implementagao do plano APPCC os seguintes passos foram 
seguidos: 
1. Definigao do escopo; 
2. Comprometimento da diregao da empresa com a implementagao do plano 
APPCC; 
3. Definigao do coordenador da equipe; 
4. Formagao da equipe multidisciplinar; 
Funcoes da eguipe 
1 . Analisar os perigos e identificar as medidas preventivas; 
2. Determinar os riscos e a severidade dos perigos; 
3. ldentificar e justificar a selegao dos pontos crfticos de controls; 
4. Caracterizar os pontos crlticos e as formas para monitorar os PCC's; 
5. Estabelecer procedimentos nas situagoes de desvios dos pontos crfticos; 
6. Determinar procedimentos de verificagao; 
7. Treinamento; 
8. ldentificagao e organograma da empresa; 
9. Avaliagao dos programas de pre-requisitos (BPF e POP); 
1 0. Descri<;ao do produto e uso esperado; 
11. Descri<;ao formal do produto e de como e quem consumira o produto; 
12.1nformag6es sobre os ingredientes, composigao, caracteristicas fisico-
qufmicas, microbiol6gicas, etc. 
13.Eiaboragao do fluxograma; 
14.Validagao do Fluxograma de processo; 
15.Aplicagao dos Prindpios: 
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6 ESTUDO DE CASO: PROJETO DE RASTREABILIDADE 







: Nutrimental S.A. Industria e Comercio de Alimentos. 
: Rua Marcelino Nogueira n. 0 1.182. 
: Sao Jose dos Pinhais - PR 
: (41) 299-1000 
: ( 41) 283-2370 
: 76.633.890/0026-99 
lnscric;ao estadual: 10500084-75 
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A Nutrimental e uma industria do ramo alimentfcio situada na Rua 
Marcelino Nogueira n. o 1.182, no municipio de Sao Jose dos Pinhais - PR. A 
empresa foi fundada por tres estudantes universitarios, no ano de 1968, com a 
produc;ao de batata pre-cozida desidratada. Logo ap6s esta data foi dado inicio a 
fabricac;ao de produtos para linha de Merenda Escolar, como sopas, risotos, 
gelatinas e pudins. 
No entanto, foi em 1992 que a empresa lanc;ou sua primeira barra de 
cereais, pioneira nesta linha de produtos no pais. 
Atualmente, a Nutrimental possui oito setores de fabricayao em sua 
unidade produtiva situada em Sao Jose dos Pinhais - PR. Nestas areas sao 
fabricados produtos como barras de cereais, barras forneadas, bebidas lacteas 
em embalagem de longa vida, refrescos, farinhas infantis, proteina de soja, 
vegetais desidratados, entre outros. 
A linha de fabricac;ao estudada e o Setor Envase Asseptico, onde e 
realizada a produc;ao de Bebida Lactea Achocolatada UHT sendo que o produto 
possui ampla distribuic;ao no mercado nacional. A produc;ao e feita em carater de 
prestac;ao de servic;os. 
As razoes da escolha desta linha de fabricac;ao sao: 
• Setor piloto na implementac;ao do Sistema APPCC; 
• Processo de fabricayao independents; 
• Linha com maior numero de registros e documentac;oes. 
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A Nutrimental ja possui implementado o Sistema de Qualidade (BPF -
Boas Praticas de Fabricagao, sendo o primeiro requisite obrigat6rio para todas 
as industrias de alimentos conforme a Portaria n. 0 326, de 30 de Julho de 
1997: Regulamento Tecnico sobre as Condi~oes Higienico-Sanitarias e de 
Boas Praticas de Fabrica~lio para Estabelecimentos Produtores/ 
lndustrializadores de Alimentos e Portaria 1.428, de 26 de novembro de 
1993: Regulamento Tecnico para lnspe~lio Sanitaria de Alimentos). 
6.1 Descri~ao do produto 
6.2. Nome do produto: 
Bebida Lactea UHT sabor chocolate. 
6.3 Caracteristicas do produto: 
1. Quimicas: 
Analise Especificado 
Tanque Produto acabado 
pH 6,3-6,9 6,30-6,90 




Tanque Produto Acabado 
Sedimentagao (ml) --- Maximo 5,0 ml 
Viscosidade (cP) 





Tanque Produto Acabado 
Aspect a Lfquido Lfquido homogeneo 
Cor Marrom escuro Marrom escuro 
Odor 
Caracterlstico, livre de Caracterlstico, livre de 
adores estranhos. adores estranhos. 
Caracterlstico, livre de 
Caracterfstico, livre de 
Saber sabores estranhos e 
sabores estranhos. 
queimados. 
Consistencia Lfquida Viscosa 
4. Microbiol6gicas: 
Analise Especificado - Produto 
Acabado 
Bacterias Mes6filas (UFC/g) Ausencia 
Esporos term6filos aer6bios (UFC/g) Au sen cia 
Ap6s 03 dias de incubagao a 35 - 37°C em embalagem fechada. 
5.Macrosc6picas: 
Ausencia de qualquer tipo de impurezas ou elementos estranhos. 
6. lnformacao Nutricional: 
Porgao de 200ml 
Valor cal6rico 180 Kcal 
Carboidratos 32g 
Proteinas 4g 
Gorduras totais 4,5 g 
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Gorduras saturadas 2g 
Colesterol 10mg 
Fibra alimentar Og 
S6dio 130 mg 
Calcio 107mg 
Ferro 2,2 mg 
VitaminaA 150 meg 
Vitamina E 2,1 mg a. TE 
Vitamina C 13,5 mg 
Vitamina 81 0,27 mg 
Vitamina 82 0,33 mg 
Vitamina 86 0,33 mg 
Vitamina PP (Niacina) 3,6 mg 
Caracteristicas de embalagem: 
Embalagem Caracterlstica 
Filme multicamadas composta da seguinte maneira: 
Primaria 
Camada externa de polietileno (PE), Tinta de 
impressao, Papel Duplex, Polietileno de laminacao, 
Folha de alumfnio e Camadas interiores de polietileno. 
Secundaria Filme de polietileno termoencolhivel 
Terciaria 8andeja de papelao ondulado 
Quaternaria Filme de polietileno termoencolhivel 
Cada pallet e formado par 180 bandejas e protegido com urn capuz de 
filme shrink. 
6.4 lnformacoes contidas na embalagem: 
Data de validade (6 meses) 
Agite antes de beber 
Peso lfquido: 200m! 
Enriquecido com vitaminas 
Chocolate Tradicional 
lngredientes 
lnformagao Nutricional (Porgao 200 ml) 
Consumir imediatamente ap6s aberto 
Fure aqui 
6.5 Composi~ao do produto 
lngredientes 
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Leite em p6 integral, soro de Ieite em p6, agucar crista!, maltodextrina, 
cacau em p6 alcalinizado (10-12%), gordura hidrogenada de soja, lecitina de 
soja, mix de vitaminas (A, 81, 82, 86, C, E, PP), sal refinado. 
Aditivos 
Aroma natural de baunilha- aromatizante, citrato de s6dio- estabilizante, 
carragena - espessante, goma arabica - espessante. 
lnsumos de Processo 
Agua, vapor. 
Materiais de Embalagem 
a) Primaria 
Filme multicamadas composto da seguinte maneira: camada externa de 
polietileno (PE), tinta de impressao, papel duplex, polietileno de laminagao, folha 






• Filma de polietileno termoencolhfvel. 
c)Terciaria 
Bandeja de papelao ondulado; 
Cola (Bandeja). 
d) Quatemaria 
• Filma de polietileno termoencolhfvel 
Recebimento das materias-primas (exceto agua): 
As materias-primas sao recebidas palos colaboradores do Almoxarifado 
de Materias-primas, que inspecionam os caminhoes de acordo com 
procedimento descrito no Manual de Boas Praticas de Fabrica<;ao. 
Armazenagem das materias-primas: 
As materias-primas sao armazenadas no Almoxarifado de Materias-
primas. 
Pesagem das materias-primas: 
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0 colaborador do setor fabril realiza inspec;ao visual e pesagem das 
materias-primas. 
Nesta etapa inicia-se o processo de rastreabilidade no processo de 
fabrica<;ao, o operador preenche uma ficha onde consta o nome das materias-
primas utilizadas, fornecedor eo late do produto. A cada nova batelada ele deve 
refazer os registros. 
Abastecimento da agua na linha de produ~ao: 
A agua e adicionada no Tanque de Prepare 01 (V-TQ01) au Tanque de 
Prepare 02 (V-TQ02). 
Aquecimento da agua: 
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A agua segue do Tanque de Prepare 01 (V-TQ01) au Tanque de Prepare 
02 (V-TQ02) para o Filtre Magnetico (Campo magnetico 7.000 Gays) (V-FI02), e 
atraves da pressao exercida pela Bomba MP2 (V-BB02), e transportada ate o 
Filtro de Tela de lnox (Diametro = 1,0 mm) (V-FI03 au V-FI04). 
Em seguida a agua segue para o Trecador de calor- PHE (VTC01 ), e 
transportada pel a Bomba M1 02 (VBB01) para o Triblender (V-MS01) e 
posteriormente para o Tanque de Prepare 01 (V-TQ01) au Tanque de Prepare 
02 (V-TQ02). 
Atraves desta circulac;ao a agua atinge temperatura de 90°C. 
Abastecimento da linha com cacau e a~ucar: 
0 cacau em p6 e o ac;ucar sao adicionados manualmente na Peneira 
Vibrat6ria (V-PV01 ). Atraves da pressao exercida pela Bomba do Triblender (V-
MS01) sao arrastados pela agua aquecida ate o Tanque de Prepare 01 (V-
TQ01) au Tanque de Prepare 02 (V-TQ02). 
A mistura segue do Tanque de Prepare 01 (V-TQ01) au Tanque de 
Prepare 02 (V-TQ02) para o Filtro Magnetico (Campo magnetico 7.000 Gays) (V-
FI02), e atraves da pressao exercida pela Bomba MP2 (V-BB02), e transportada 
ate o Filtre de Tela de lnox (Diametre = 1,0 mm) (V-FI 03 au V-FI 04). 
Em seguida a mistura segue para o Trocador de calor- PHE (VTC01 ), e 
transportada pel a Bomba M1 02 (VBB01) para o Triblender (V-MS01) e 
posteriormente para o Tanque de Prepare 01 (V-TQ01) au Tanque de Prepare 
02 (V-TQ02). 
Atraves desta circulac;ao a mistura atinge temperatura de 80°C. 
Umectacao do cacau: 
A mistura e mantida a 80°C e homogeneizada durante 20 minutos pelos 
agitadores do Tanque de Preparo 01 (V-TQ01) ou Tanque de Preparo 02 (V-
TQ02); os agitadores sao movimentados par redutores nos quais e utilizada 
graxa de grau alimenticio. 
Adicao das demais materias-primas: 
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As demais materias-primas sao adicionadas manualmente na Peneira 
Vibrat6ria (V-PV01 ), atraves da pressao exercida pela Bomba do Triblender (V-
MS01) sao arrastados pel a mistura ate o Tanque de Preparo 01 (V-TQ01) ou 
Tanque de Preparo 02 (V-TQ02) . 
. Agitacao: 
A mistura e homogeneizada pelos agitadores do Tanque de Preparo 01 
(V-TQ01) ou Tanque de Preparo 02 (V-TQ02); os agitadores sao movimentados 
par redutores nos quais e utilizada graxa de grau alimenticio. 
Ap6s 10 minutos e coletada amostra para analise, sendo que a mistura 
permanece em constante agitac;ao . 
. Filtragem: 
0 produto do Tanque de Preparo 01 (V-TQ01) passa pel a Valvula V1 03 e 
o produto do Tanque de Preparo 02 (V-TQ02) passa pela Valvula V104. 
0 produto passa pela Curva de Enchimento na Placa de Fluxo (V-PF01 }, 
pelo Filtro Magnetico (V-FI02) (Campo magnetico 7.000 Gaus) e em seguida e 
transferido atraves da pressao exercida pela Bomba M01 (VBB03) para o 
Tanque de Reposic;ao (BTD de enchimento da planta) (V-TQ1 0). Esse 
equipamento tern como func;ao controlar o nfvel de produto na linha. 
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0 produto sai do Tanque de Reposigao (BTD de enchimento da planta) (V-
TQ 1 0) e atraves da Bomba M02 (V-BB 11 I V-BB 11-MT01) segue para o Filtro de 
Tela de lnox (V-FI07) (Diametro = 0,80 mm). 
Pre-aquecimento: 
Ap6s a filtragem, o produto segue atraves da pressao exercida pela 
Bomba M02 (V-BB11 N-BB11-MT01) para o pre-aquecimento no esterilizador 
Flex (V-TC02) onde atinge uma temperatura de 75 - 70°C, e em seguida e 
transportado para o Homogeneizador Tetra Alex 20 (V-HN01 ). 
Homogeneiza~ao: 
0 homogeneizador e urn equipamento utilizado para romper os gl6bulos 
de gordura do produto. 
0 produto e homogeneizado no Homogeneizador Tetra Alex 20 (V-HN01 ), 
onde a temperatura do produto permanece entre 60 - 90°C. A pressao dentro 
deste equipamento e mantida entre 180 e 210 kgf/cm2. 
0 homogeneizador funciona como uma bomba positiva empurrando o 
produto novamente para o esterilizador Flex (V-TC02). 
Esteriliza~ao: 
A esteriliza9ao e urn processo utilizado a fim de reduzir o numero de 
microrganismos presentes no produto. 
No esterilizador Flex (V-TC02) o produto entra com uma temperatura 
entre 85- 70°C, sendo esta elevada ao nfvel de esteriliza9ao de 145°C, o qual e 
mantido durante 8 segundos no retardador. Em seguida, o produto passa par 
uma sessao onde e resfriado rapidamente a temperaturas entre 20 - 30°C, 
sendo esta a temperatura de envase. Na etapa de resfriamento a pressao do 
produto deve ser superior a pressao da agua. 
Embalagem primaria: 
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• Filme multicamadas composto da seguinte maneira: Camada externa de 
polietileno (PE), Tinta de impressao, Papel Duplex, Polietileno de laminac;ao, 
Folha de aluminio e Camadas interiores de polietileno; 
• Fita de selagem longitudinal (MPM - STRIPS J 7,5/0,080): Estrutura 
composta par camadas de Polietileno linear de baixa densidade (LLDPE), 
Primer, Polietileno tereftalato (PET), Primer e Polietileno linear de baixa 
densidade (LLDPE), e aplicada para produtos sensfveis a oxigenio, evita que o 
material de embalagem absorva o lfquido que resultaria em vazamento, alem de 
fortalecer a solda longitudinal. 
Recebimento e armazenagem da embalagem primaria: 
0 filme e fornecido em bobinas envolvidas par filme de polietileno 
termoencolhfvel, as quais sao recebidas pelo setor Almoxarifado de Materiais de 
Embalagem e encaminhadas para Area de Embalagem do setor Envase 
Asseptico. 
A fita de selagem longitudinal e recebida junto aos demais materiais de 
embalagem pelos colaboradores do Almoxarifado de Materiais de Embalagem e 
encaminhada ao setor Envase Asseptico para armazenamento na Area de 
Embalagem. 
Abastecimento da embaladora com os materiais de embalagem: 
0 operador retira o shirink do pallet na Area de Embalagem e o transporta 
ate a Sala de Envase com auxflio da transpaleteira. 
Com o auxflio do carrinho a bobina e removida do pallet. Em seguida, o 
operador retira o shirink da bobina, realiza a inspec;ao visual e remove sua 
etiqueta de identificac;flo. 
A bobina e transportada com auxflio do carrinho ate a embaladora TBA e 
e realizado o seu abastecimento. 
lmpressao da data de validade e horario de produ~ao: 
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A identificac;ao do material de embalagem e realizada de forma continua a 
produgao. Nas embalagens sao registradas: a data de validade e o horario de 
produc;ao. 
Abastecimento dos rolos de fitas de selagem longitudinal (MPM- STRIPS): 
0 operador retira a fita da caixa, remove suas embalagens e abastece 
manualmente a embaladora TBA. 
Aplicacao da fita longitudinal: 
A fita longitudinal e aplicada a um dos extremos do material de 
embalagem. A borda da superffcie interna do material de embalagem e aquecida 
por meio de induc;ao (515- 520 I) para derreter a camada de plastico. A fita e 
entao colocada sobre a superflcie e pressionada sobre o material de embalagem 
por meio de rolos de pressao. 
Esterilizacao da embalagem primaria: 
Ap6s a aplicac;ao da fita longitudinal, a embalagem primaria passa pelo 
processo de esterilizac;ao. Esse processo e realizado em Camara Asseptica (V-
TC02) que contem soluc;ao de per6xido de hidrogenio a uma concentrac;ao de 35 
-50% e a uma temperatura de 70°C. 
A temperatura do ar na camara asseptica encontra-se a 360°C, tornando 
o seu interior esteril. 0 resfduo da soluc;ao de per6xido de hidrogenio das 
embalagens e removido mecanicamente atraves do "Bending Roller" e em 
seguida passa pela faca de ar. A temperatura do ar permanece entre 125 -
127°C. 
A esterilizac;ao do material de embalagem e realizada de forma continua a 
produc;ao. 
Envase - Embalagem primaria: 
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A embaladora Tetra Brik Aseptic (V-EV01) e abastecida com produto 
esterilizado, o qual e envasado na embalagem esterilizada. Sao envasados 
aproximadamente 7.500 briklhora. 
Retorno do produto: 
A quantidade de produto esterilizado enviada para embaladora Tetra Brik 
Aseptic (V-EV01) e superior a quantidade de produto envasado. Esta diferenga 
(Maximo 10%) retorna para o BTD (V-TQ10) e passa novamente pelo processo 
de esteriliza~;ao. 
Selagem longitudinal: 
A selagem longitudinal permite a forma<;ao de urn tubo fechado de 
material de embalagem imediatamente antes de entrar em contato com o 
produto. A borda sem fita e aquecida pelo elemento longitudinal (Temperatura= 
315- 330°C). 
A borda aquecida entra em contato com a borda que se encontra por 
baixo e que nao esta aquecida, sendo ambos os !ados pressionados entre dois 
rolos. 
Selagem transversal: 
A selagem e realizada por urn sistema de mandfbulas, sendo composto 
pela mandfbula de selagem com indutores (730- 760 1), mandfbula de corte com 
borrachas de pressao e facas de corte (Pressao de 61eo hidraulico = 80 -90 I 90 
- 110 bar/MP3). 
A selagem transversal e realizada abaixo do nfvel de produto. Gada par 
de mandfbulas faz duas selagens simultaneas, ou seja, a selagem do fundo de 
uma embalagem e a do topo da embalagem seguinte. 
Selagem das abas: 
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Ap6s a selagem, o brik passa pela dobradura, onde e feita a selagem das 
abas com ar quente e a formatagao final. 
Transporte por esteira (trajeto TBA- Tubex): 
Os briks sao transportados por uma esteira da TBA ate o tubex. 
Canudos 
Canudo reto de 99 mm de comprimento e diametro de 4mm, utilizado para 
embalagens Tetra Brik Aseptic de 200ml. A composigao do material e 
polipropileno (PP) granulado de coloragao Masterbatch Branco. 0 filme que o 
envolve tern espessura de 20 micras e e composto de material polipropileno 
orientado (OPP). 
Cola para Canudos: 
INSTANT-LOK® 34-279 A - Adesivo termoplastico ("Hot Melt") 
desenvolvido para fixagao de canudos em maquinas de alta velocidade. 
Recebimento e armazenagem dos canudos e cola: 
Os canudos sao recebidos e armazenados no Almoxarifado de Materiais 
de Embalagem. As caixas de cola sao recebidas pelos colaboradores do 
Almoxarifado de Materiais de Embalagem e encaminhadas para o setor Envase 
Asseptico para armazenamento na area destinada a Materiais de Embalagem. 
Colagem do canudo na embalagem primaria: 
0 Tubex (V-AP01) e abastecido com a cola ainda no estado solido e o 
tambor do Tubex abastecido com canudos. 0 equipamento derrete a cola e a 
mantem aquecida, injeta duas gotas de cola a cada embalagem, a qual recebe 
urn canudo. 0 corte longitudinal do filme plastico transparente ocorre 
simultaneamente a colagem dos canudos. 
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Transporte por esteira (trajeto tubex- Shirink 235) 
Os briks sao transportados por uma esteira da tubex - Shirink 235. 
Embalagem secundaria: 
Filme de polietileno termoencolhfvel - Shrink 235. 
Recebimento e armazenagem da embalagem secundaria: 
0 filme de polietileno termoencolhfvel - Shrink 235 e recebido pelo 
Almoxarifado de Materiais de Embalagem e armazenado na Area de Embalagem 
do setor Envase Asseptico. 
Embalo - Embalagem secundaria: 
Na embaladora Tetra Multi Shrink 72 (V-EN01 ), sao formados conjuntos 
com 03 unidades do produto, sendo os mesmos embalados com o filme de 
polietileno termoencolhiveL 
Transporte por esteira (trajeto Shirink 235 - carboard) 
Os briks sao transportados por uma esteira da Shirink 235 - carboard. 
Embalagem terciaria: 
• Bandeja de papelao ondulado; 
• Cola para Bandeja: INSTANT-PACK® 2400 434- 2930 ou Hot melt BR-
7065 A: Adesivo termoplastico composto de borrachas e resinas 
sinteticas, livre de materiais volateis, apresentando excelente adesao em 
papel e papelao. 
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Recebimento e armazenagem das bandejas e cola: 
As bandejas de papelao ondulado e as caixas de cola sao recebidas junto 
aos demais materiais de embalagem pelos colaboradores do Almoxarifado de 
Materiais de Embalagem, sendo armazenadas no Almoxarifado de Materiais de 
Embalagem e na area destinada a Materiais de Embalagem do setor Envase 
Asseptico respectivamente. As bandejas sao encaminhadas para a area fabril 
quando solicitado pelos operadores do setor Envase Asseptico. 
Embalo na embalagem terciaria: 
A Tetra Cardboard Packer 70 (V-EC01) e abastecida com bandejas e com 
cola ainda no estado solido. 0 equipamento derrete a cola e a mantem 
aquecida, injeta cola nas quatro abas da bandeja e efetua a sua formatayao. 
Sao acondicionados 27 briklbandeja. 
Embalagem quaternaria: 
Filme de polietileno termoencolhivel - Shrink 480. 
Recebimento e armazenagem da embalagem quaternaria: 
0 filme de polietileno termoencolhivel - Shrink 480 e recebido em 
conjunto aos demais materiais de embalagem pelo Almoxarifado de Materiais de 
Embalagem e armazenado na Area de Embalagem do setor Envase Asseptico. 
Embalo - Embalagem quaternaria: 
As bandejas recebem o filme de polietileno termoencolhfvel no Tunel (V -
EN02), sendo em seguida paletizadas. 
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Capuz de filme strech: 
Filme de polietileno de baixa densidade esticavel. 
. Recebimento e armazenagem do capuz de filme strech: 
0 filme strech e recebido em conjunto aos demais materiais de 
embalagem pelo Almoxarifado de Materiais de Embalagem e armazenado na 
Area de Embalagem do setor Envase Asseptico. 
Paletizacao: 
Gada pallet e formado por 165 bandejas e protegido com urn capuz de 
filme strech. Gada pallet recebe uma etiqueta de conferido a qual contem as 
seguintes informac;oes: data de fabricac;Bo, c6digo, horario e quantidade 
produzida referente a cada horario. 
Transporte e armazenagem de produto acabado: 
Os palletes sao transportados por empilhadeira ate a Expedic;ao, onde 
ficam armazenados ate o embarque. 0 produto deve permanecer em 
"quarentena" durante 07 dias. 
Expedicao do produto acabado: 
Os produtos sao carregados de acordo com a programac;ao. 
Antes do carregamento cada pallet e identificado com uma etiqueta que 
contem: o numero do pallet, o c6digo do produto, e a data de fabrica<;ao. 
Durante o carregamento e realizada inspe<;ao no caminhao, conforme 
procedimento descrito no Manual de Boas Praticas de Fabricac;Bo, para 
assegurar que o produto esta sendo transportado em meio que nao oferece risco 
a sua qualidade. 
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Aplicacao do Plano APPCC 
Ap6s a descri<;ao das caracteristicas do produto, descri<;ao e elabora<;ao do 
fluxograma de processo, foi possfvel fazer uma analise dos principais perigos 
provenientes das materias-primas e das etapas de processo. 
Observou-se que as materias-primas podem representar urn ponte de 
contamina<;ao importante. Os principais perigos verificados nestes elementos 
foram com rela<;ao ao processamento inadequado do produto pelo fomecedor, 
ou seja, possiveis contamina<;oes por microrganismos patogenicos e ou 
presen<;a de materiais estranhos. 
Ap6s a identifica<;ao dos perigos e a recomenda<;ao de medidas 
preventivas para os mesmos, foi elaborado urn quadro (Anexo -). onde estao 
representados os PCCs (Pontes Crfticos de Controle ), ou seja, etapas do 
processo onde o perigo pede ser eliminado ou reduzido a nfveis aceitaveis. 
Neste quadro (Anexo\, estao caracterizados os perigos correspondentes, 
as medidas de controle, os limites para cada PCC, o monitoramento des 
mesmos, as a<;oes corretivas, as formas de registro e seus metodos de 
verifica<;oes. 
As etapas consideradas PCCs (Pontes Criticos de Centrale) foram: 
Umectacao do Cacau: esta etapa deve ser realizada para reduzir a carga 
microbiol6gica do cacau assim como fazer com que os esporos presentes virem 
celulas viaveis. 
Esterilizacao: neste processo, microrganismos patogenicos presentes nas 
materias-primas serao eliminados devido a alta temperatura (145°C) seguida de 
urn rapido resfriamento (20°C) do produto. 
Esterilizacao da embalaqem primaria: nesta etapa ocorre a esteriliza<;ao do 
material de embalagem, com a utiliza<;ao de uma solu<;ao de Peroxide de 
Hidrogenio com concentra<;ao entre 35 - 50% e temperatura do ar em torno de 
360°C. 
Todos os PCCs deverao receber urn monitoramento especial, pais sao 
etapas importantes para elimina<;ao e redu<;ao do perigo no processo. No 
processo descrito observam-se os controles a serem realizados durante o 
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processo de fabricac;ao e as ac;oes corretivas a serem tomadas no caso de 
ocorrer desvios dos limites operacionais. 
0 fundamental na aplicac;ao do APPCC e questionar-se sabre a real 
utilidade das informac;oes para a reconstituic;ao do hist6rico do produto e 
caracterizac;ao da natureza dos perigos no processo. 
Produto Final 
Durante o processo de fabricac;ao do produto e aberta uma ficha de 
controls onde sao registradas as informac;oes referentes a data de fabricac;ao, 
data de validade, resultados das analises de processo. 
Posteriormente essa ficha e encaminhada ao setor de CQ que realiza as 
analises microbiol6gicas do produto e o Iibera para venda. 
A ficha fica arquivada durante o prazo de validade do produto, servindo 
tambem como documento para a rastreabilidade. 
6.6 Locais de venda do produto: 
Pontos comerciais (Atacado e varejo) 
6. 7 Controles especiais durante distribuicao e comercializacao: 
0 vefculo de transports deve ser adequado, limpo e livre de resfduos 
provenientes de cargas anteriores. No caso deste possuir luzes internas, estas 
devem estar envoltas com telas para evitar possfveis contaminac;oes. Os 
materiais devem ser adequadamente protegidos a fim de prevenir danos de 
transports e au deteriora<;Oes de causas diversas. 




A seguranc;a alimentar depende do controle exercido sabre os perigos 
qulmicos, flsicos e biol6gicos, que permeiam todas as etapas da cadeia 
alimentar iniciada na producrao e finalizada com o consume do produto. 
Ao efetuar o registro completo dos produtos, desde a sua produ~o ate o 
consume, a rastreabilidade permite limitar os riscos decorrentes da produ~o e 
transforma98o dos alimentos e garantir a sua qualidade. Esse registro do rastro 
possibilitara uma identificayao mais precisa e rapida da responsabilidade de 
fornecedores e distribuidores ao Iongo da cadeia, por eventuais danos 
resultantes dos produtos para efeitos de indeniza~ das vftimas. 
Com a exigencia cada vez maior dos 6rgaos de vigilancia sabre as 
industrias de alimentos, o desenvolvimento crescente do mercado, a competi98o 
entre as empresas do ramo e a necessaria adequagao das organizagoes a todo 
esse cenario, as industrias tern urn grande desafio pela frente. Elas terao que 
trabalhar na redu98o do risco de falhas e contaminagoes para manter seus 
clientes fieis a marca. 
A rastreabilidade e uma exigencia fundamental de todos os sistemas de 
gestao de qualidade, que necessitam de procedimentos suportados por 
documentos justificativos, visando a identificacrao do produto, ap6s a compra de 
materias-primas, desde o inlcio do processo de fabrica~o ate a sua expedigao, 
passando por todo o processo de produgao. 
E precise ter urn conhecimento solido de toda a cadeia alimentar, a fim de 
identificar os "pontos crfticos de controle" ao Iongo da referida cadeia e a partir 
dal realizar os controles apropriados. Por si s6, a rastreabilidade nao melhora a 
seguranc;a dos generos alimentlcios, mas estabelece a transparencia necessaria 
as medidas de controle eficazes. 
Sendo a rastreabilidade uma medida preventiva que visa permitir 
procedimentos de recolher produto do mercado, sempre que necessaria, por 
razoes de seguranc;a alimentar, deve por isso mesmo incluir urn seguimento 
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interne nas cadeias de aprovisionamento das pr6prias empresas alimentares, 
isto e desde a recepgao das materias-primas ate aos produtos terminados. 
Atraves da implementac;ao do processo de rastreabilidade e do programa 
de Analise de perigos e Pontos Crfticos de Controle (APPCC) no processo de 
fabricac;ao do setor envase asseptico, obteve-se o controle do processo dentro 
da cadeia produtiva, assegurando desta forma a qualidade do produto fabricado 
em todas as suas etapas ate a distribuic;ao do produto final. 
Atualmente todas as empresas, principalmente as do ramo alimentar, 
deverao seguir uma linha de rastrear seus produtos do infcio da fabricac;ao ate a 
distribuic;ao, para poderem prestar esclarecimento aos seus consumidores. A 
evolugao dos conceitos por parte dos consumidores esta mudando muito 
rapidamente o que fez com que as empresas se adequassem as novas 
exigemcias do mercado para nao perder o seu espac;o junto ao consumidor. 
A rastreabilidade veio para somar, pois a industria consegue eliminar seus 
pontos fracos e o consumidor final ganha produtos de melhor qualidade. 
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